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Verfahren und Vorrichtung zum Spritzen von Kunststoffteilen 


Verfahren und Vorrichtung zum Spritzen von. Kunststoff- 
teilen, wbbei der Kunststoff im plastischen Zustand in eine 
Spritzgie&form unter Druck eingespritzt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft das Einspritzen in mindestens zwei zeit- 
lich nacheinander ablaufende Einspritzvorgange aufgeteilt 
wird und jeder einzelne Einspritzvorgang in einem ejgenen, 
getrennten Spritzgieftformabschnitt erfolgt, wobei _diese 
einzelnen SpritzgieSformabschnitte g7emeihsam die Spritz- 
gieSform bilden, sowie beim Einspritzen in eihen an dem 
dem ersten Einspritzen zugeordneten Spritzgie&formab- 
schnitt angrenzenden Spritzgie&formabschnitt die beiden 
SpritzgieSformabschnitte miteinander an ihrem gemeinsa- 
men Ubergang derart verbunden werden, daft eine Material- 
verbindung der einzelnen Spritzgieftteilabschnitte zueinan- 
^» dererfolgt. 
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t. Verfahren zum Spritzen von Kunststoffteilen, 
wobei der Kunststoff im plasiischen Zustand in eine 
SpritzgieBform unter Druck eingespritzt wird, da- 
durch gekennzeichnet daB das Einspritzen in min- 
destens zwei zeitlich nacheinander ablaufende Ein- 
spritzvorgange aufgeteilt wird und jeder einzelne 
Einspritzvorgang in einem cigenen. getrennten 
SpritzgieBformabschnitt erfolgt, wobei diese ein- 
zelnen SpritzgieBformabschnitte gemeinsam die 
SpritzgieBform biiden, sowie beim Einspritzen in 
einen an dem dem ersten Einspritzen zugeordneten 
SpritzgieBformabschnitt angrenzenden SpritzgieB- 
formabschnitt die beiden SpritzgieBformabschnitte 
miteinander an ihrem gemeinsamen Obergang der- 
art verbunden werden, daB eine Materialverbin- 
dung der einzelnen SpritzgieBteilabschhitte zuein- 
ander erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch K dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Offnen der SpritzgieBformab- 
schnitte. zum Verbinden an ihrem gemeinsamen 
Obergang vor- oder gleichzeitig mit dem Einsprit- 
zen in den dem ersten Einspritzen zugeordneten 
SpritzgieBformabschnitt angrenzenden SpritzgieB- 
formabschnitt erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Offnen mittels dem Ein- 
spritzdurck erfolgt. 

4. SpritzgieBform, bestehend aus einer Oberhalfte 
und einer Unterhalfte, die unter Druck aufeinan- 
dergepreBt sind, und mindestens ein Formteilnest 
einschlieBen. das mindestens einen AnguB aufweist, 
insbesondere zum Durchfuhren des Verfahrens 
nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Formteilnest (3) in mindestens zwei 
Nestabschnitte (4, 5. 6) mit eigenem AnguB (7, 8, 9) 
unterteilt ist, die einzelnen Nestabschnitte (4, 5, 6) 
gegeneinander eine Abtrennung (10,. 11, 13, 14) auf- 
weisen, die in Abhangigkeit von dem Einspritzvor- 
gang aufhebbar ist. 

5. SpritzgieBform nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abtrennung aus zwischen 
den Ncstabschnitten (4, 5, 6) angeordneten Trenn- 
wanden (10, 1 1) besteht, die aus dem lnnenraum des 
Formteilnestes (3) dichtend herausziehbar sind. 

6. SpritzgieBform nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abtrennung aus die einzel- 
nen Nestabschnitte (4, 5, 6) ausfultenden Kernen 
(13, t4) besteht, die aus dem lnnenraum der Nestab- 
schnitte (5, 6) dichtend herausbewegbar sind. 

Beschreibung 


Der vorliege^HI Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, ein Spr^z^ieB verfahren und eine SpritzgieB- 
form zu schaffen, womit es moglich ist, den AnpreB- 
druck auf die SpritzgieBform wesentlich zu reduzieren 
5 und weiterhin auf eine Transferausbildung der Spritz- 
gieBform zu verzichten. 

ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht daB das 
Einspritzen in mindestens zwei zeitlich nacheinander 
ablaufende Einspritzvorgange aufgeteilt wird und jeder 
io einzelne Einspritzvorgang in einem eigenen, getrennten 
SpritzgieBformabschnitt erfolgt, wobei diese einzelnen 
SpritzgieBformabschnitte gemeinsam die SpritzgieB- 
form biiden, sowie beim Einspritzen in einen an dem 
* dem ersten Einspritzen zugeordneten SpritzgieBform- 
15 abschnitt angrenzenden SpritzgieBformabschnitt diese 
beiden SpritzgieBformabschnitte an ihrem gemeinsa- 
men Obergang derart miteinander verbunden werden, 
daB eine Materialverbindung der in diesen SpritzgieB- 
formabschnitten befindlichen SpritzgieBteilabschnitte 
20 untereinander erfolgt. 

ErfindungsgemaB werden somit in der fur das jeweili- 
ge SpritzgieBteil vorhandenen SpritzgieBform nachein- 
ander einzelne Formteilabschnitte ausgespritzt, wes- 
halb der erforderliche AnpreBdruck fur die SpritzgieB- ( 
25 form etwa entsprechend der Anzahl der Formteilab- 
schnitte gesenkt werden kann. Da zudem die einzelnen 
Formteilabschnitte Bestandteil der Gesamtform sind, 
entfalit auch die bisher ubliche Transferausbildung. 
Hierbei ist das erfindungsgemaBe Verfahren nicht dar- 
30 auf beschrankt, daB KunststoffspritzgieBteile herge- 
stellt werden, die mindestens zwei Abschnitte unter- 
schiedlicher Farbe, Transparenz oder dergleichen auf- 
weisen, vielmehr kann das erfindungsgemaBe Verfahren 
auch bei Kunststoffspritzteilen kostengiinstig eingesetzt 
35 werden, wo Spritzteile hergestellt werden, die in sich 
einheitlich ausgebildet sind. Denn auch bei diesen Teilen 
wird der wesentliche Vorteil erzielt, daB mit geringerem 
AnpreBdruck fur die SpritzgieBform gearbeitet werden 
kann, wodurch sich wesentlich kleinere SpritzgieBma- 
40 schinen einsetzen lassen, die reduzierte Herstellungsko- 
sten aufweisen. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erftndung 
sind in den Unteranspriichen 2 und 3 enthalten. 
Weiterhin bezieht sich die vorliegende Erfindung auf 
45 eine SpritzgieBform, bestehend aus einer Oberhalfte . 
und einer Unterhalfte, die unter Druck aufeinanderge- 
preBt werden, und mindestens ein Formteilnest ein- 
schlieBen und mindestens einen AnguB aufweisen. Da- 
bei ist erfindungsgemaB vorgesehen, daB das Formteil- 
50 nest in mindestens zwei Nestabschnitte mit eigenem 
AnguB unterteilt ist und die einzelnen Nestabschnitte 
gegeneinander eine Abtrennung aufweisen, die in Ab- 
hangigkeit von dem Einspritzvorgang aufhebbar ist 
Vorteilhafte Ausfuhrungsformen der erfindungsge- 
55 maBen Vorrichtung sind in den Unteranspriichen 5 und 
6 enthalten. 

Anhand der in den beiliegenden Zeichnungen darget 
stellteh Ausfuhrungsbeispiele wird die Erfindung nun- 
mchr naher crlaulert. Es zeigen: 
eo Fig. 1 einen Schnitt durch eine erfindungsgemaBe 
SpritzgieBform, 

Fig. 2 cincn Schnitt durch eine weitere Ausfuhrungs- 
form einer erfindungsgemaBen SpritzgieBform. 

Wie sich aus Fig. I ergibt, besteht eine erfindungsge- 
65 maBe SpritzgieBform aus einer Formoberhalfte 1 und 
einer Formunterhalfte 2. Diese beiden Halften werden 
wahrend des SpritzgieBvorganges unter Druck aufein- 
andergepreBt. Beide Halften t und 2 schlieBen ein 


Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Spritzen von Kunststoffteilen, wobei der Kunststoff im 
plastischen Zustand in eine SpritzgieBform unter Druck 
eingespritzt wird. - 

KunststoffspritzgieBteile, wie beispielswcise Abdek- 
kungen von Personenkraftwagen-Riickleuchten. weisen 
beispielsweise drei farblich unterschiedliche Abschnitte 
auf. Die Herstellung derartiger Teilc erfolgt auf soge- 
nannten Transfer-SpritzgieBmaschinen. Derartige 
Transfer-SpritzgieBmaschinen sind aber einerseits auf- 
grund der hohen AnpreBdrucke fur die SpritzgieBform 
und andererseits aufgrund der TransferspritzgieBform 
konstruktiv sehr aufwendig und sbmit teuer in der Her- 
stellung. 
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Formteilnest 3 ein, in dem das z ellende SpritzgieB- 
teil hergestellt wird. GemaB de ndung ist nun vor- 
gesehen, daB das Formteilnest 3 in mindestens zwei, im 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel drei Nestabschnitte 
4, 5, 6 unterteilt ist Jeder dieser Nestabschnitte 4, 5 t 6 5 
besitzt einen eigenen AnguB 7, 8, 9. Die Nestabschnitte 
4, 5, 6 sind gegeneinander durch eine Abtrennung unter- 
teilt, die in Abha\ngigkeit vom Einspritzvorgang aufheb- 
bar ist In Fig. 1 besteht diese Abtrennung aus den Wan- 
den 10, 11. Diese Wande 10, 11 sind verschiebbar in der 10 
SpritzgieBform angeordnet und kdnnen, wie durch den 
Pfeil Xangedeutet, aus dem Innenraum des Formteilne- 
stes 3 herausgezogen werden. Im dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel ist die Trennwand 1 1 zwischen dem Nest- 
abschnitt 6 und dem Nestabschnitt 5 abgesenkt in eine 15 
der Trennwand angepaBte Ausnehmung 12 in der Un- 
terhalfte 2. Die Trennwand 10 zwischen dem Nestab- 
schnitt 4 und dem Nestabschnitt 5 befindet sich als Ab- 
trennung innerhalb des Innenraums des Formteilnestes 
3. Die Ausnehmung 12 in der Unterhalfte 2 ist derart in 20 
den Abmessungen an die Abmessungen der Trennwand 
11 angepaBt, daB die Trennwand 11 dichtend innerhalb 
der Ausnehmung 12 im zuriickgezogenen Zustand sitzt, 
so daB kein SpritzgieBmaterial in den Innenraum 12 
eindringen kann. Die Angusse 7, 8, 9 konnen jeweils mit 25 
einer eigenen Extrusionsvorrichtung verbunden sein, es 
liegt jedoch im Rahmen der Erfindung, auch fur diese 
Angusse eine gemeinsame Extrusionsvorrichtung vor- 
zusehen. Im letzteren Fall werden dann die Angusse 7, 8, 
9 von der gemeinsamen Extrusionsvorrichtung einzeln 30 
versorgt 

In Fig. 2 ist eine weitere Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaBen SpritzgieBform dargestellt, wobei glei- 
che Teile wie in Fig. 1 mit denselben Bezugsziffern ver- 
sehen sind. Zur Abtrennung der einzelnen Nestab- 35 
schnitte 4, 5, 6 ist bei dieser erfindungsgemaBen Ausfiih- 
rungsform vorgesehen, daB Kerne 13, 14 in den Innen- 
raum des Formteilnestes 3 eingeschoben sind. Im darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel befindet sich der Kern 14 
im Nestabschnitt 6, und der Kern 13 ist aus dem Nestab- 40 
schnittS in Richtung des Pfeils A' in einen unterhalb des 
Nestabschnittes ausgebildeten Hohlraum 16 in der Un- 
terhalfte 2 hinein dichtend versenkt Hierdurch sind die 
Nestabschnitte 4 und 5 miteinander verbunden, wohin- 
gegen der Nestabschnitt 6 durch den Kern 14 ausgefullt 45 
ist Zur Abtrennung der Nestabschnitte sind demnach 
zwei Kerne 13, 14 im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel 
erforderiich. 

Die zum Bewegen der Wande 1 1, 12 bzw. der Kerne 
13, 14 erforderlichen Vorrichtungen sind nicht darge- 50 
stellt. Jedoch kdnnen hierfiir hydrauiische, pneumati- 
sche oder elektromagnetisch arbeitende Vorrichtungen 
der bekannten Art Verwendung finden. 

Die Funktion der erfindungsgemaBen SpritzgieBform 
istnunwiefolgt: 55 

Hierbei wird zunachst auf Fig. 1 Bezug genommen. 
Der SpritzgieBvorgang beginnt, wenn die beiden Trenn- 
wande 10, 11 im hochgezogenen Zustand sich befinden, 
d.h. wenn sie die Nestabschnitte gegeneinander trennen. 
Im dargestellten Beispiel wird zunachst iiber den AnguB t>o 
9 in den Nestabschnitt 6 Kunststoffmaterial 17 einge- 
spritzt. Durch diesen Spritzvorgang bildet sich im Nest- 
abschnitt 6 ein SpritzgieBteilabschnitt aus. Sobald dieser 
SpritzgieBteilabschnitt sich im Nestabschnitt 6 ausgebil- 
det hat, wird die Trennwand 1 1 abgesenkt, so daB sie die 65 
in Fig. 1 eingezeichnete Stellung einnimmt, und glcich- 
zeitig wird iiber den AnguB 8 SpritzgieBmaterial 17 in 
den Nestabschnitt 5 eingespritzt, wobei sich das in Nest- 
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abschnitt 5 einge^^Bte Material mit dem im Nestab- 
schnitt 6 bereits^Windlichen SpirtzgieBteilabschnitt 
verbindet, so daB sich nunmehr ein SpritzgieBteilab- 
schnitt ausbildet, der aus den Teilabschnitien der Nest- 
abschnitte 5 und 6 hergestellt ist. Sobald der Nestteilab- 
schnitt 5 ausgespritzt ist, wird die Trennwand 10 abge- 
senkt, und iiber den AnguB 7 wird das SpritzgieBmateri- 
al in den Nestteilabschnitt 4 eingespritzt wobei sich 
dieses Material wiederum mit dem im Nestteilabschnitt 
5 befindlichen Material verbindet so daB ein einheitli- 
cher Formkorper entsteht der dem endgiiltigen Spritz- 
gieBformtei! entspricht Das Absenken der Trennwande 
10 und 11 kann entweder vor dem Einspritzen oder 
wahrend des Einspritzens des Kunststoffspritzmaterials 
in die einzelnen Nestabschnitte erfolgen. Wesentlich ist 
dabei jedoch, daB der erste Einspritzvorgang, das ist in 
Fig. 1 der Einspritzvorgang in den Nestabschnitt 6, voll- 
standig abgeschlossen ist, bevor die Trennwand 11 ab- 
gesenkt wird. 

In Fig. 2 ist dargesteilt, wie die erfindungsgemaBe 
SpritzgieBform verfahrensmaBig eingesetzt wird, wobei 
zunachst der erste Einspritzvorgang in den Nestab- 
schnitt 4 iiber den AnguB 7 erfolgt Wahrend des Ein- 
spritzens des SpritzgieBmaterials 17 in den Nestab 
schnitt 4 ist der Kern 13 hochgefahren, so daB der Nest- 
abschnitt 5 vollstandig ausgefullt ist. Wenn der Ein- 
spritzvorgang im Nestabschnitt 4 beendet ist, wird der 
Kern 13 in die in Fig. 2 dargestellte Stellung herunterge- 
fahren, und nunmehr kann uber den AnguB 8 der Nest- 
abschnitt 5 ausgespritzt werden. Sobald dies erfolgt ist, 
wird nunmehr der Kern 14 aus dem Nestabschnitt 6 
herausbewegt, und zwar in Richtung des Pfeils X, so daB 
nunmehr der Nestabschnitt 6 iiber den AnguB 9 ausge- 
spritzt werden kann und somit sich dann wiederum das 
einheitliche SpritzgieBformteil ausbildet Das Absenken 
der Kerne 13 oder 14 kann zwangsweise erfolgen oder 
aber ebenfalls durch die Beaufschlagung des Spritzdruk- 
kes uber die Angusse 8, 9. wobei dann eine Gleichzeitig- 
keit zwischen dem Einspritzen und dem Absenken be- 
steht 

Beiden Ausfuhrungsformen gemaB Fig. 1 und Fig. 2 
und dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es gemein- 
sam, daB das SpritzgieBformteil, was in demjenigen 
Nestabschnitt ausgebildet wird, der zuerst ausgespritzt 
wird, gleichzeitig eine Begrenzung des benachbarten 
Nestabschnittes darstellt wenn dieser, nachdem die 
Trennung zwischen beiden benachbarten Nestabschnit- 
ten aufgehoben ist, ausgespritzt wird, wobei hierbei eine 
Materialverbindung zwischen den benachbarten Nest- 
abschnitten automatisch erreicht wird. 

Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispiele beschrankt, sondern umfaBt 
alle im Sinne der Erfindung gleichwirkenden Mittel, ins- 
besondere kdnnen auch SpritzgieBformen eingesetzt 
werden, die mehr als drei voneinander trennbare Nest- 
abschnitte aufweisen. Die Erfindung setzt jedoch das 
Vorhandensein von mindestens zwei voneinander 
trennbaren Ncstabschnitten voraus. 



